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Постановка проблеми
На основі проведеного сис
темотехнічного аналізу сучасно
го стану та перспектив розвитку





інноваційних технологій. Це сто
суються одного із найдавніших
способів скріплення книжкових
блоків — шиття нитками, який
хоч і удосконалюється завдяки
використанню сучасного устат
кування, проте має ще ряд не
розв’язаних задач, які стосують
ся проблеми підвищення трибо
логічних властивостей швейних
інструментів (голок, гачків, ши
берів), налагодження тісного
взаємозв’язку між робочими ор
ганами машини, з метою опти
мізації процесу шиття.
Мета роботи






Сучасні вітчизняні та закордон
ні фірми випускають ниткошвей
ні машини різного технологіч
ного призначення: повністю ав
томатизовані та з ручною пода
чею зошитів, універсальні — для
шиття всіма видами стібків на
марлі і без марлі — та спеціалі
зовані — для шиття простим
брошурним стібком без марлі; з
електронним програмним упра
влінням з використанням відео
термінала та з програмоносієм у
вигляді ланцюга із спеціальних
пластин; прості, і компактні ма
шини та високоавтоматизовані
складні автомати. Все це дозво
ляє споживачеві вибрати те ус
таткування, яке найбільш відпо
відає його технологічним потре
бам і фінансовим можливостям.
На рис. 1 показана класифікацій
на схема ниткошвейних машин.
На основі принципів систе
мотехнічного аналізу розгляне
мо структурну схему ниткошвей
ного автомату, який складаєть
ся з таких складових частин і
пристроїв (рис. 1):
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— клейовий апарат (КА);
— вштовхуючі ролики (ВР);
— хитний стіл (ХС);
— швейна каретка (ШК);
— ниткопровідна система
(НС);
— приймальний стіл (ПС);
— пульт керування (П).
Крім цього в автоматах важли
вими є ще механізми: обтиску
вання фальців, вирівнювання зо
шита по головці, проколюючих
голок, контрольної мітки, шибе
рів, повороту гачків, брошурних
голок та проштовхуючої планки,
подачі марлі, переміщення швей
них голок. Автомат має вакуумну
систему, електронний пристрій
керування автоматом, а також
пристрої блокування.
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Рис. 1. Класифікаційна схема ниткошвейних машин
Рис. 2. Функціональноструктурна схема ниткошвейного автомата
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Зошити з лівим шлейфом
завантажуються робочим або
спеціальним завантажувальним
пристроєм в магазин самонак
ладарозкривача. В залежності
від конструкції самонакладу
зошити в магазині можуть роз
ташовуватися горизонтальною
або вертикальною стопою, корін
цями вниз або вперед. Зошити з
лівим шлейфом завантажують
ся робочим або спеціальною
завантажувальним пристроєм в
магазин самонакладарозкри
вача. З магазину зошити виво
дяться по черзі по одному, роз
криваються посередині і наки
дуються на сідлоподібний стіл
бокового транспортера. Упори,
закріплені на безперервно ру
хомому ланцюговому транспор
тері, проштовхують зошит го
ловкою вперед до вштовхуваль
них роликів. Під час цього руху
на корінець потрібного зошита
клейовим апаратом може бути
нанесена полоска клею.
Вштовхувальні ролики пере
дають зошит на сідлоподібний
хитний стіл, що знаходиться в
цей момент біля столу бокового
транспортера. На хитному столі
зошит вирівнюється по головці.
Потім стіл здійснює рух до
швейної каретки, при підході до
якої зі столу виходять проколю
ючі голки і утворюють отвори в
корінці зошита. Хитний стіл за
лишається у верхньому положен
ні, швейна каретка опускається,
і крізь проколені отвори все
редину зошита проходять голки
та гачки, закріплені на каретці.
Під час вистою столу і каретки
працюють шибера, які пере
дають нитку (всередині зошити)
від голки на гачок. У процесі
шиття шибера, крім зворотно
поступального руху, здійснюють
чотири невеликих хитання, а
гачки — чотири поворота. Після
закінчення петлеутворення хит
ний стіл та швейна каретка
повертаються у вихідне поло
ження, а зошит, прошитий з
попереднім, проштовхується на
приймальний стіл проштовхую
чою планкою. Розмотка ниток із
шпульок, звільнення їх під час
розтягування петель шиберами
і затяжка стібків виконуються
механізмом ниткопроводу. 
Поряд з постійною опера
цією шиття зошитів в блоці пе
ріодично виконується холостий
стібок, наноситься клей на корі




петля марлі. Ці операції здій
снюються незалежно від обсягу
блоку наприкінці і на початку
його зшивання. 
Утворення холостого стібка
між блоками і нанесення клею
на корінці крайніх зошитів за
безпечують краще їх скріплення
після розрізки ниток між блока
ми. Петля марлі, яка утворюєть
ся між двома блоками, потрібна





та та їх функціональних приз
начень можна виділити три тех
нологічні лінії:
— — виведення зо
шитів з магазина і розкривання
їх по середині;
— — — транс
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шиття і виведення зшитих бло
ків на приймальний стіл.
Заслуговує на увагу процес
позошитного шиття блоків нит
ками, який складається з таких
операцій:
— розкривання зошита посе
редині і транспортування його
до швейних апаратів;
— прошивання зошита через
фальц і приєднання до раніше
зшитої частини блока;
— проштовхування прошито
го зошита на приймальний стіл;
— склеювання крайніх пар
зошитів по корінцю;
— утворення холостого стіб
ка;
— розрізка ниток між блока
ми;
— утворення петлі марлі (при
шитті на корінцевому матеріалі);
— автоматичний поблоковий
контроль правильності комплек
тування зошитів у блоці.
На рис. 3 показано граф
формування стібка при шитті
нитками.
Відповідно до рис. 3: 
1 — утворення отворів у
фальцях зошитів проколюючи
ми голками (с); 
2 — переміщення швейної
каретки 2 (голки (a) і гачки (b));
3 — проходження голок і
гачків через пробиті отвори, з
одночасним поворотом віднос
но своєї осі. Після досягнення
нижнього положення каретка
трохи піднімається і при зворот
ному русі голок біля їх носика
утворюється нитяна петля, яка
захоплюється шибером;
d — рух голок при палітур
ному стібку (голки зсовуються в
кожному циклі на сталу вели
чину, нитка не накопичується в
одному місці, її розтягування в
різні сторони сприяє кращому
скріпленню корінцевого мате
ріалу з блоком, рівномірнішому
шиттю);
i — рух голок при перестав
ному палітурному стібку (нитка
від голки поступає на гачок
через цикл: гачок витягає на
зовні петлю по черзі від однієї і
від другої голки, тобто петля
нитки в кожному наступному
зошиті ведеться шибером у
різних напрямках);
4 — шибер, проходячи біля
голки, захоплює петлю нитки,
розтягує її, рухаючись вправо
до гачка, проходитъ повз нього і
заходить за гачок, при цьому
верхня гілка нитки лягає точно
на зів гачка (носик його у цей
час повернутий до шибера). Для
ПСНСШКХС
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Рис. 3. Граф утворення стібка
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точної передачі петлі гачку
шибер робить хитний рух у його
бік;
5 — швейна каретка підні
мається, при цьому гачок, за
хопивши нитку, починає виво
дити її наверх, одночасно обер
таючись навколо своєї осі, а ши
бер повертається у вихідне
(ліве) положення. Гачок підні
маючись протягує нитку через
отвір у фальці наверх. При цьо
му петля, утворена у поперед
ньому робочому циклі, легко
зісковзує по гладкому тильному
боці гачка і охоплює нову петлю,








ни і виявлено, що від їх роботи за
лежить міцність скріплення книж
кових блоків та готових видань.
Тому продовжуються аналітичні
та експериментальні досліджен
ня з розробки удосконалених
класифікаційних схем устатку




до технологічного процесу шиття
книжкових блоків та методів їх
контролю.
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